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Zusammenf assunq: 

Bei einem einstuckigen Sicherungseinsatz aus einem aus Blech, 
insbesondere Zinkblech, gestanzten Flachteil, insbesondere 
Flachstecker, dessen Kontakte durch ein einen Schmelzleiter 
bildendes Verbindungsstuck miteinander verbunden sind, ist 
zumindest ein Abschnitt des Verbindungsstuckes derart 
^^^plattgedruckt, dali seine Dicke gegenuber der urspriinglichen 
Dicke des Blechs urn ein vorbestimmtes Mafi verringert ist. Zum 
Herstellen des einstuckigen Sicherungseinsatzes wird ein Band 
aus Blech, insbesondere Zinkblech, langs durch 

Bearbeitungswerkzeuge transportiert , mit denen aus dem Band 
die Konturen des Sicherungseinsatzes herausgearbeitet werden, 
der aus Kontakten und einem die Kontakte verbindenden 
Verbindungsstuck besteht, Dabei wird das Verbindungsstuck auf 
^^^^ine vorbestimmte Starke diinn gepragt . 



15799/ine/no 
Patentanmeldung 

Wilhelm Pudenz GmbH, Klosterseelter Strafle 5 - 17, 27243 
Diinsen 
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Die Erfindung bezieht sich auf einen einstuckigen 
Sicherungseinsatz, bestehend aus einem aus Blech, insbesondere 
Zinkblech gestanzten Flachteil, insbesondere Flachstecker , 
dessen Kontakte durch ein einen Schmelzleiter bildendes 
Verbindungsstiick miteinander verbunden sind. Die Erfindung 
fcezieht sich auch auf ein Verfahren zur Herstellung eines 
Einstuckigen Sicherungseinsatzes, bei dem ein Band aus Blech, 
insbesondere Zinkblech langs durch Bearbeitungswerkzeuge 
transportiert wird, mit denen aus dem Band die Konturen des 
Sicherungseinsatzes herausgearbeitet werden, der aus Kontakten 
und einem die Kontakte verbindenden Verbindungsstiick besteht: 
Dariiber hinaus betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung 
zur Durchfuhrung des Verfahrens . 
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Einstiickige Sicherungseinsatze sind bekannt. Die 
Sicherungseinsatze sind aus Blech gestanzte Flachteile, 
insbesondere Flachstecker, deren Steckkontakte durch ein 
Verbindungsstuck miteinander verbunden sind, das einen 
Schmelzleiter bildet. 

Das Blech, aus dem die Sicherungseinsatze gefertigt 
werden, besteht folglich aus einem Werkstoff, der zur 
Verwendung als Schmelzleiter in Sicherungen geeignet ist. Es 
ist bekannt, einstuckige Sicherungseinsatze aus Zinkblech zu 
fertigen. Oftmals ist das Zinkblech mit gegen Korrosion 
schiitzenden Beschichtungen versehen oder auch mit 
Beschichtungen, die eine elektrische Verbindung der 
Sicherungseinsatze mit den Buchsen der Sicherungshalter 
verbessern. Bekannt sind schutzende Zinn- oder 
Silberbeschichtungen . 

Einstuckige Sicherungseinsatze werden, bei gleicher 
Bauausfiihrung, mit unterschiedlichen Nennstromstarken 

^ergestellt. Der Wert der Nennstromstarke ist abhangig vom 
Ruerschnitt des als Schmelzleiter dienenden 

Verbindungsstiickes . Die hochste Nennstromstarke wird erreicht, 
wenn das Verbindungsstuck unverandert die voile Blechstarke 
aufweist, also lediglich die Kontur des Verbindungsstiickes aus 
dem verwendeten Blech geschnitten wird. Diinneres Zinkblech 
wurde den Wert der Nennstromstarke vermindern, hat dabei aber 
den Nachteil, daii dunnere Bleche den mechanischen 
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Anf orderungen, die an die Kontakte gestellt werden, oftmals 
nicht mehr erfiillen konnen. 

Bei der Fertigung von einstuckigen Sicherungseinsatzen 
wird deshalb so vorgegangen, daB, zur Erreichung einer 
bestiinmten Nennstromstarke, das verwendete Blech in dem 
durchgehenden Flachenbereich, aus dem das Verbindungsstuck 
entstehen soil, durch spanabhebende Bearbeitung, z. B. Frasen, 
in seiner Dicke auf einen vorbestimmten Wert vermindert wird, 
derart, daB aus dem zwischen den Kontakten des Flachsteckers 
stehen bleibenden Blechbereich Verbindungsstticke geschnitten 
werden konnen, die den jeweils gewiinschten Wert der 
Nennstromstarke der gefertigten Sicherungseinsatze 

gewahrleisten • 

Die spanabhebende Bearbeitung, das Frasen, hat jedoch den 
Nachteil, dafi> die gegen Korrosion schiitzende Beschichtung vom 
Blech abgetragen wird. Nachteilig ist es auch, daii der 
besondere Arbeit sgang des Frasens auszufuhren ist, bevor das 

IBlechband das Bearbeitungswerkzeug zur Ausformung der 
Sicherungseinsatze durchlauft. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
einstuckigen Sicherungseinsatz bereitstellen zu konnen, bei 
dem der vorteilhafte Korrosionsschut z in Form von Zinn- oder 
Silberbeschichtungen erhalten bleibt, obwohl der Querschnitt 
des Verbindungsstiickes zur Erreichung vorbestimmter 
Nennstromstarken gegeniiber der Dicke des fur die Fertigung 
verwendeten Blechs vermindert wird. 
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Diese Aufgabe ist erf indungsgemali gelost durch die 
Merkmale des Patentanspruchs 1. Verf ahrensmaBig wird die 
Aufgabe gelost durch die Merkmale des Patentanspruchs 2, fur 
die selbstandiger Schutz beansprucht wird. Vorteilhafte 
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der verf ahrensmaliigen 
LSsung der Aufgabe ergeben sich aus den Ansprtichen 3 und 4. 

Zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 2 
bis 4 ist eine Vorrichtung vorgesehen, fiir die ebenfalls 
selbstandiger Schutz geiuali Patentanspruch 5 beansprucht wird. 

Der einstiickige Sicherungseinsatz besteht aus einem aus 
Blech, insbesondere Zinkblech, gestanzten Flachteil, 
insbesondere einem Flachstecker, dess^n Steckkontakte durch 
ein einen Schmelzleiter bildendes bei der Ausformung der 
Konturen stehenbleibendes Verbindungsstiick miteinander 
verbunden sind. Ein derartiger Sicherungseinsatz zeichnet sich 
dadurch aus, daii zumindest ein Abschnitt des 

Verbindungssttickes derart plattgedriickt ist, daJ5 seine Dicke 

iregenuber der ursprlinglichen Dicke des Blechs um ein 
^orbestiimntes Mali vermindert ist. Je nach Wahl des 
vorbestimmten MaBes der Dickenverminderung erhalt der 
Sicherungseinsatz dadurch eine ihm vorbestimmte 

Nennstromstarke . Das Plattdriicken hat gegeniiber dem bekannten 
Wegfrasen jedoch den Vorteil, daB der Querschnitt des 
Verbindungsstuckes geringer wird, ohne daiS schiitzende 
Beschichtungen aus Zann Oder Silber entfernt werden. Bei dem 
erf indungsgemalien Sicherungseinsatz weist das den 



Schmelzleiter bildende Verbindungsstuck auch nach dem 
Plattdrticken zwecks Erreichung bestiitimter Nennstromstarken die 
schiitzende Beschichtung noch auf . 

Der einstuckige Sicherungseinsatz wird erf indungsgemaJi so 
hergestellt, dafi ein Band aus Blech, insbesondere Zinkblech, 
ISngs durch Bearbeitungswerkzeuge bevorzugt schrittweise 
transportiert wird^ mit denen aus dem Band die Konturen des 
Sicherungseinsatzes herausgearbeitet werden, der aus Kontakten 
und einem die Kontakte verbindenden stehenbleibenden 
Verbindungsstuck bestehen. Dieses Verbindungsstuck wird 
erf indungsgemali auf eine vorbestimmte Starke diinn gepragt. 
Spanabhebende Bearbeitung entfallt, so dali die 

korrosionsschiitzenden Beschichtungen des Blechbandes gerade im 
Bereich des Verbindungsstiickes erhalten bleiben. 

Der Bearbeitungsvorgang der spanabhebenden Bearbeitung des 
Blechbandes entfallt. Bei der bisher bekannten Verf ahrensweise 
zur Herstellung einstiickiger Sicherungseinsatze war die 

Ipanabhebende Bearbeitung am Blechband durchzuf iihren, bevor 
ieses in die Bearbeitungswerkzeuge eingefiihrt wird. Bei dem 
erf indungsgemafien Verfahren kann das Blechband ohne vorherige 
Bearbeitung unverziiglich in die Bearbeitungswerkzeuge 
transportiert wei^den, denn die Bearbeitungswerkzeuge sind 
Stanzhube ausfilhrende Werkzeuge, die mit besonderem Vorteil 
ohne weiteres auch zur Durchfiihrung von Pragungen genutzt 
werden konnen. 
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Bei dem Verfahren wird zumindest ein bestimmter 
Teilabschnitt des Verbindungsstiickes auf eine vorbestimmte 
Starke diinn gepragt, 

Es ist jedoch auch ohne weiteres moglich, mehrere 
bestimmte Abschnitte des Verbindungsstiickes dunn zu pragen 
Oder die gesamte Kontur des Verbindungsstiickes durch 
entsprechenden Pr^gedruck zu verdunnen. 

Das erf indungsgemaJie Verfahren umfalit auch den 
Verf ahrensschritt , dafi der beim Diinnpragen entstehende 
^^^^Materialiiberstand vom Verbindungsstiick durch Wegschneiden 
entfernt wird. Auch dies kann in den Bearbeitungswerkzeugen 
mit einer entsprechenden Schneide- oder Stanzstation 
ausgef iihrt werden . 

Mit besonderem Vorteil ist eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens vorgesehen, die in einer 
Bearbeitungseinheit in einer Reihe nacheinander orient ierte 
Stanz- und Druckwerkzeuge aufweist, durch die das schrittweise 

•ransportierte Band gefiihrt wird und in der samtliche 
earbeitungen des Blechbandes in entsprechendem Stanzhub 
ausgef uhrt werden. 

Das Blechband, aus dem es gilt, Sicherungseinsatze zu 
fertigen, lauft in die Bearbeitungseinheit ein, wobei der 
Vorschub schrittweise gesteuert wird. Demzufolge wird das 
Blechband nach jedem Vorschubschritt mitt els eines Stanzhubes 
mit der jeweiligen Vorschubposition entsprechend zugeordneten, 
jeweils vorbestimmten Stanz- und Driickwerkzeugen in der 



Bearbeitungseinheit bearbeitet. So wird Beispielsweise mit in 
Zuf iihrungsrichtung ersten Stanzwerkzeugen die Kontur 
ausgeschnitten und in einem nachf olgenden Druckwerkzeug das 
Verbindungsstiick dlinn gepragt. In das Driick- bzw. 
PrSgewerkzeug kann ein Schneidwerkzeug integriert sein, 
welches gegen Ende des auszuf iihrenden Werkzeughubes, das 
Wegschneiden des Materialiiberstands besorgt. 

Selbstverstandlich ist es auch moglich, in der 
Bearbeitungseinheit ein dem Druckwerkzeug in Durchlauf richtung 
nachf olgendes Schneidwerkzeug anzuordnen. Hat das zugefiihrte 
Blechband die Bearbeitungseinheit in einer vorbestiminten 
Anzahl von Bearbeitungsschritten durchlaufen, liegen an der 
Abgabeseite der Bearbeitungseinheit die fertigen einstlickigen 
Sicherungseinsatze mit jeweils gewiinschter Nennstromstarke 
vor . 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung, aus dem sich 
weitere erf inderische Merkmale ergeben, ist in der Zeichnung 
argestellt. Es zeigen: 



Fig. 1 eine Seitenansicht eines einstlickigen 
Sicherungseinsatzes in etwa zehnfacher 
VergroBerung, und 



Fig. 2 eine Ansicht des Sicherungseinsatzes 
gemaB Fig. 1 von oben. 
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In Fig. 1 ist ein einstiickiger Sicherungseinsatz 1 
dargestellt, der als aus einem Blech, vorzugsweise Zinkblech^ 
gestanztes Flachteil ausgebildet ist. Fig. 1 verdeutlicht die 
Konturen des Sicherungseinsatzes 1^ der aus Kontakten 2 und 3 
sowie einem die Kontakte 2 und 3 verbindenden, 
stehengebliebenen Verbindungsstiick 4 besteht. Der mittlere 
Abschnitt 5 des Verbindungsstiicks ist auf eine vorbestimmte 
Starke diinn gedruckt, und zwar durch Pragen, derart, daB seine 
Dicke gegeniiber der urspriinglichen Dicke des Blechs fur den 
^^^^ Sicherungseinsatz 1 um ein vorbestimmtes Mali verringert ist. 

Diese Ausgestaltung verdeutlicht insbesondere Fig. 2, die 
den Sicherungseinsatz gemaB Fig. 1 in einer Ansicht von oben 
zeigt. Gleiche Bauteile sind mit gleichen Bezugszahlen 
bezeichnet . 

Fig. 2 verdeutlicht insbesondere, dali die Kontakte 2 und 3 
noch die urspriingliche Blechdicke aufweisen, wahrend das 
Verbindungsstiick 4 auf eine Dicke von beispielsweise 0,2 mm 
unn gepragt ist, so daii der darg'^estellte einsttickige 
icherungseinsatz eine vorbestimmte Nennstromstarke aufweist. 

Der beim Pragen entstehende Materialiiberstand wird vom 
Verbindungsstiick 4 durch Wegschneiden entfernt, was auf 
einfachste Art und Weise in einem Stanzvorgang erfolgt. 
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Ansprtiche : 

1> Einstiickiger Sicherungseinsatz, bestehend aus einem aus 
Blech, insbesondere Zinkblech, gestanzten Flachteil, 
insbesondere Flachstecker, dessen Kontakte durch ein einen 
Schmelzleiter bildendes Verbindungsstiick miteinander verbunden 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dali zumindest ein Abschnitt (5) des Verbindungsstuckes (4) 
derart plattgedruckt ist, dafi seine Dicke gegenuber der 
ursprunglichen Dicke des Blechs urn ein vorbestiinmtes Mali 
verringert ist. 

2 . Verfahren zum Herstellen eines einstuckigen 
Sicherungseinsat zes , insbesondere eines Sicherungseinsat zes 

Iach Anspruch 1, bei dem ein Band aus Blech, insbesondere 
inkblech, langs durch Bearbeitungswerkzeuge transportiert 
wird, mit denen aus dem Band die Kent ur en des 
Sicherungseinsatzes herausgearbeitet werden, der aus Kontakten 
und einem die Kontakte verbindenden Verbindungsstuck besteht, 
dadurchgekennzeichnet, 

dafi das Verbindungsstuck (4) auf eine vorbestimmte Starke diinn 
gepragt wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafi 
zumindest ein bestimmter Teilabschnitt (5) des 
Verbindungsstiickes (4) auf eine vorbestimmte Starke dunn 
gepragt wird- 

4 . Verfahren nach einem der Anspruche 2 und 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der beim Dunnpragen entstehende 
Materialuberstand voiti Verbindungsstiick (4) durch Wegschneiden 
entfernt wird. 




5 . Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
Anspruche 2 bis A, 

gekennzeichnet durch 

in einer Bearbeitungseinheit in Reihe nacheinander orientierte 
Stanz- und Druckwerkzeuge, durch die das schrittweise 
transportierte Band gefuhrt ist und in der samtliche 
earbeitungen des Blechbandes in einem Stanzhub ausfuhrbar 
ind. 
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